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Beschreibung 

Zufuhrungseinrichtung fiir streifenformige Reifenbauteile 

Die Erfindung betrtfft eine ZufQhrungseinrichtung fur streifenformige 
Reifenbauteile innerhalb einer Zubringereinrichtung (Servicer) fur eine 
Reifenaufbautrommel, insbesondere fur eine Gurteltrommel zum Aufbau des 
Gurtelpaketes, wobei auf der Reifenaufbautrommel nacheinander mehrere Lagen 
von unterschiedlichen Oder unterschiedlich vorbehandelten im wesentlichen 
streifenformigen Reifenbauteilen aufgelegt, angerollt und mit den bereits 
aufgelegten Materialien verbunden werden, wobei die Zubringereinrichtung 

a) ein oder mehrere Speicher, vorzugsweise Trommelspeicher, sowie 
entsprechende zugehorige Zufuhrungseinrichtungen fur das 
Reifenbauteil, sowie 

b) ein Oder mehrere den Zufuhrungseinrichtungen zugeordnete 
Schneideinrichtungen zum Ablangen des streifenformigen Reifenbauteiles 
aufweist, 

wobei die Zubringereinrichtung weiterhin ein Oder mehrere Forderlinien / 
Forden/vege aufweist, in denen die geschnittenen Reifenbauteile zur 
Reifenaufbautrommel gefordert werden. 

Bei der klassischen Herstellung eines Neureifens mit flachliegend konfektionierter 
Karkasse werden auf eine Karkassen-Aufbautrommel mit horizontaler 
Rotationsachse zuerst die Innenseele Oder Innenplatte eines Reifens und die 
Seitenwande aufgebracht und auf dem Trommelumfang angerollt, wodurch die 
noch unvulkanisierten Gummimaterialien miteinander verklebt werden, wie dies 
auch bei den weiteren spSter aufgebrachten Reifenbauteilen bzw. 
Reifenbaumaterialien je nach Erfordernis geschieht. 

AnschlieBend werden, insbesondere bei LKW- Oder Nutzfahrzeugreifen, 
wulstverstarkende ProfUe aufgelegt, beispielsweise sogenannte ..Chafer", die 
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auch mil textilen Oder metallischen Festigkeitstragern versehen sein kdnnen, und 
ublicherweise so angeordnet werden, daB im fertigen Reifen sich mindestens 
eine Karkasslage zwischen Kem und Chafer bef indet. 

Im weiteren werden in der Regel ein oder zwei Karkassenlagen aufgebracht, die 
aus gummierten textilen Oder metallischen Festigkeitstragern bestehen. Es folgt 
je nach Erfordernis die Auflage von Schulterfullprofilen (shoulderpads). die im 
fertigen Reifen die Funktion haben, einen Ausgleich zwischen der auch an seinen 
Random flachen GOrtelkontur und der an den GQrtelrandem bereits starker 
gewolbten Karkasskontur bereitzustellen. 

AnschlieBend werden mil Hilfe einer Karkasstrage- und Kernzentrier-Einrichtung 
die ublicherweise bereits mit Kemreitem versehenen Wulstkeme uber die 
Trommel geschoben und positioniert. Wulstkern und Kemreiter (Apex) sind 
hierbei bereits als eine vorgefertigte und auf einer separaten Trommel 
(Balgtrommel) hergestellte Einheit vorhanden und werden als vorgefertigte Ringe 
von der Seite uber die auf der Reifenaufbautrommel bereits befindlichen Lagen 
aufgeschoben. 

Bei anschlieSend expandierter Aufbautrommel werden die vorgefertigten 
Wulstkeme und die flach liegende Karkasse radial gegeneinander gepresst, so 
daB die inneren Oberflachen der Wulstkeme mit der auBeren 
Karkassenoberflache verklebt und verbunden werden. 

Danach wird die Trommel auf einen kleineren Durchmesser zusammengefahren 
und die Karkasse mit den gesetzten Wulstkernen - wiederum mit Hilfe der 
Karkasstrage- und Kernzentrier-Einrichtung - von der Trommel abgezogen und 
zur Bombiertrommel uberfuhrt. 

Parallel zu Fertigung der Karkasse werden auf einer GOrtelaufbautrommel in der 
gesonderten Gurtel-Fertigungslinie die GQrtellagen, im allgemeinen sind dies 
zwei Oder drei, bei der Herstellung von LKW-Reifen in alter Regel vier gummierte 
Stahlkordlagen, aufgebracht und ggf. mit einer oder zwei Lagen einer 
Nylonbandage versehen. Zwischen einzelnen Gurtellagen konnen 
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Gurtelpufferstreifen angeordnet werden. Auf diesen Gurtelverband wird 
schlieBlich noch der ggf. mit einer Unterplatte versehene Laufstreifen 
aufgebracht. 



Eine verfahrbare Gurteltrageeinrichtung zur Aufnahme des vorgefertigten 
Gurtetpaketes transportiert den so entstandenen GQrtellaufstreifenverband zur 
Bombiertrommel mit derbereits zentriert aufgespannten und vorbombierten 
Reifenkarkasse und positioniert diesen uberder Reifenkarkasse. 

Diese wird nun vollends bombiert und mit dem Gurtelpaket zusammengefugt. 
wobei mit dem Expandieren (Bombieren) der Karkasse auch der 
Hochschlagvorgang erfolgt, bei dem die Karkassenlagenenden urn die 
Wulstkerne gefaltet und die Seitenteile hochgeschlagen werden. Dieser Vorgang 
wird mit Hilfe von Balgen durchgef uhrt, wobei ein Mittenbalg den mittleren Teil 
der Karkasse expandiert und Seitenbombierbalge. also Blahbalge, die axial 
auGerhalb der gesetzten Kemen angreifen, zum Hochschiagen der Seitenteile 
genutzt werden, ggf. unterstutzt durch Andruckringe (Pusher), etc. 

Nach dem Bombieren und dem Verbinden der Karkasse mit dem Gurtelpaket 
wird die Gurteltrageeinrichtung entfernt und der Laufstreifen mitsamt dem 
Gurtelpaket angerollt. 

Nach dem Entspannen der Bombierbalge wird der fertiggestellte Rohreifen dann 
mit weiteren Transfereinrichtungen von der Bombiertrommel entnommen und in 
einer entsprechenden Vulkanisationsform ausvulkanisert, wo er somit seine 
endgultige Gestalt mit eingeformtem Laufstreifenprofil erhilt, ggf. auch mit 
beschrifteten bzw. auch dekorativ gestalteten Seitenwanden. 

Insbesondere an den Stationen der Reifenherstellung, bzw. der 
Fertigungsanlage, an denen mehrere streifenformige Reifenbauteile direkt oder in 
Abstanden nacheinander auf eine Reifenaufbautrommel aufgelegt werden, also 
beispielweise beim Auflegen von nacheinander vier gummierten Gurtellagen auf 
die Gurtelaufbautrommel einer LKW-Reifenfertigung. sind zur Erleichterung und 
zur Automatisferung des Herstellungsprozesses sogenannte 
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Zubringereinrichtungen oder .Servicer" aufgestellt, die mit meistens mehreren 
Forder- und Schneideinrichtungen die streifenffirmigen Reifenbauteile aus 
mehreren Speichem fdrdern, auf Lange und unter vorgegebenen Winkeln 
schneiden, bis zur Aufbautrommel transportieren und dort auf die bereits 
aufgelegten Materialien oder Bauteile auflegen. 

Als Speicher fur streifenfbrmlge Reifenbauteile werden heute meistens Coil- 
oderTrommelspeicher/Speicherkassetten verwendet, in denen das fur die 
Reifenbauteile notige Material in Rollen abgelegt ist und uber entsprechende 
Zufuhrwege und Zuftihrungseinrichtungen durch die Fdrdereinrichtungen der 
Zubringereinrichtung abgezogen werden kann. Die Speicher sind hierbei direkt 
anderZubringereinrichtung angeordnet. Die Rollenaufnahme / das Rollenlager 
ist Gblicherweise angetrieben, urn Materialspannungen beim Abzug zu 
vermeiden. Zwischen den Speichem und den Fordereinrichtungen sind dabei in 
alter Regel Ausgleichs-Schlingen des Materials vorgesehen, die ebenfalls 
diesem Zwecke dienen und Geschwindigkeitsunterschiede zwischen 
Rollenantrieb und Fordereinrichtung kompensieren. 

Durch die Anzahl der Speicher bzw. durch die Anzahl der nacheinander 

aufzulegenden streifenformige Reifenbauteile ergeben slch in entsprechender 

Anzahl erforderliche Zufuhrungseinrichtungen innerhalb der Zufuhrwege fur das 

Reifenbauteil. So sind bei einer Zubringereinrichtung fur vier gummierten 

Gurtellagen auf die Gurtelaufbautrommel einer LKW-Reifenfertigung 

entsprechend den vier Speichem fur unterschiedlich aufgebaute 

Gurtellagenmaterialien auch vier Zufuhrungseinrichtungen fur das Reifenbauteil 
erforderlich. 



An bzw. unter den den Zufuhrungseinrichtungen zugehorigen 
Schneideinrichtungen beginnen Forderlinien, die von den raumlich 
unterschiedlich angeordneten ZufQhrungseinrichtungen / Schneideinrichtungen 
alle an denselben Zielort fuhren mOssen, nSmlich an die Reifenaufbautrommel 
bzw. an den auf dem Umfang der Reifenaufbautrommel befindlichen 
Auflagepunkt fur die Reifenbauteile. 
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Hierbei besteht bei den zur Reifenherstellung verwendeten Reifenbauteilen aus 
noch unvulkanisierten Gummimaterialien, beispielsweise also bei den aus 
gummierten Festigkeitstragern bestehenden GOrtellagen, das Erfordemis. das 
Reifenbauteil ohne Dehnungen. Biegungen und andere Verfonnungen, also 
moglichst in flacher Auflage auf einer ebenen Untertage, bis zur 
Reifenaufbautrommel zu fordern. Die Fordertinien sollen daher mdglichst 
keinerlei Bogen- Oder KurvenfOhrungen fur die Reifenbauteile enthalten und 
miissen Fordereinrichtungen aufweisen, die das Reifenbauteil in moglichst 
flacher Auflage und ausschlieBlich in gerader Richtung von den ortlich/raumlich 
voneinander getrennten Zufuhrungseinrichtungen bis zu einem fur alio 
Reifenbauteile gleichen Auflagepunkt auf die Reifenaufbautrommel fordern. 

Dieses Problem wird im Stand der Technik dadurch gelost. daB die jeder 
Forderiinie zugeordneten Fordereinrichtungen als umlaufende / durchlaufende 
Forderbander mit moglichst ebenem Obertrum und meistens dreiteilig 
ausgebildet sind. In dieser dreiteiligen Konstruktion weisen die 
Fordereinrichtungen jeweils ausgehend von der Zufuhrungseinrichtung. also vom 
Emlauf des Reifenbauteiles aus dem Speicher. eine der Zufuhrungseinrichtung 
zugeordnete Fordereinrichtung zum Abzug des Reifenbauteiles aus einem 
Speicher und zur Positionierung des Reifenbauteiles in bzw. unter einer 
Schneideinrichtung auf (Vorschubband), eine weitere Fordereinrichtung zum 
Transport des geschnittenen Reifenbauteiles aus der Schneidlage zu der 
Reifenaufbautrommel (Trommelzufuhrband). sowie eine Fordereinrichtung zur 
Auflage des geschnittenen Reifenbauteiles auf die Reifenaufbautrommel 
(Ubergabeband). 

Das der Zufuhrungseinrichtung zugeordnete Vorschubband ist dabei nur relativ 
kurz, stationar angeordnet, und uberdeckt einen Bereich der Forderiinie vom 
Einlauf des Reifenbauteiles, der ublicherweise uberals Rollensysteme 
ausgebildete Fuhrungs- und Leiteinrichtungen erfolgt, bis zur Schneideinrichtung 
.n der auf einer auf dem Vorschubband gleitenden Schiene das Reifenbauteil mi.' 
einem Rollenmesser geschnitten wird. 
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Die nachfolgende Fordereinrichtung zum Transport des geschnittenen 
Reifenbauteiles aus der Schneidlage zu der Reifenaufbautrommel, also das 
Trommelzufuhrband, auf welches das stirnseitig geschnittene Reifenbauteil 
danach aufgegeben wird, ist in einer solchen Lange ausgebildet, daB es die im 
wesentlichen durch den Reifenumfang vorgegebene Gesamtlange des 
Reifenbauteiles, in diesem Fall also einer Gurtellage, aufnehmen kann. Nach 
Erreichen der notigen GurtellSnge wird dann in der Scbneideinrichtung der zweite 
endseitige Schnitt des Reifenbauteiles durchgefuhrt. wonach das geschnittene 
Reifenbauteil komplett dem Trommelzufuhrband ubergeben wird. 

Das Trommelzufuhrband ist dabei als ganzes, d.h. mit Antriebseinrichtungen, 
Bandrollen und Leitblechen zur StQtzung des Obertrums verfahrbar und / oder 
verschwenkbar ausgebildet und kann von einer ruckwartigen Schneid- und 
Aufgabeposition. in der das Trommelzufuhrband beladen, d.h. in der das 
geschnittene Reifenbauteil dem Trommelzufuhrband zugefuhrt wird, in eine 
vorgeruckte Auflageposition verfahren werden. in der es entladen. d'h. in der das 
Reifenbauteil auf die Reifenaufbautrommel aufgelegt wird. 

Dabei steht das Trommelzufuhrband in der ruckwartigen Schneid- und 
Aufgabeposition in Linie und in gleicher Hohe mit dem Vorschubband, so daB 
das Reifenbauteil vom stationar innerhalb derZubringereinrichtung angeordneten 
Vorschubband ubergeben werden kann. 

In der vorgeruckten Auflageposition steht das Trommelzufuhrband dann in Linie 
mit der Reifenaufbautrommel und in gleicher Hohe mit dem Auflagepunkt so daB 
das Reifenbauteil dort auf die Reifenaufbautrommel ubergeben und aufgewickelt 
werden kann. 



Das Trommelzufuhrband bewegt sich zur Ubergabe des Reifenbauteiles auf die 
Reifenaufbautrommel also raumlich quer, meistens mit Hilfe verschiedener 
ParallelogrammfOhrungen, Schwenk- und Hubmechanismen, wobei wahrend 
dieser Bewegung des Trommelzufuhrbandes das (Forder-) Band als solches mit 
dem dort aufgelegten Reifenbauteil ublicherweise stillsteht, also nicht umlauft. 
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Der Umlauf des Trommelzufuhrbandes wird erst wieder zur Obergabe des 
Reifenbauteiles an die Reifenaufbautrommel gestartet. 

Die vielfachen Obergaben von einem FSrderband auf das folgende bewirken 
dabei nachteiligerwe.se entweder das Freisetzen von Materialspannungen Oder 
erzeugen auch Dehnungen Oder Stauchungen im Material, die sich bei der 
spateren Auflage auf die Reifenaufbautrommel als problematisch erweisen. 

Da sich der Auflagepuhkt bei vielen ublichen Zubringern am oberen 
Scheitelpunkt der Reifenaufbautrommel befindet. ist zur Clbergabe des 
Reifenbauteiles an die Reifenaufbautrommel. bei der das Reifenbauteil tangential 
und oberschlachtig an den Trommelumfang gefuhrt werden muB. dabei als 
weitere Fordereinrichtung in der Zufiihrlinie ein kurzes Obergabeband 
erforderlich. Dies ist n6tig. da das Trommelzufuhrband nur mit seinem Untertrum 
tangential den oberen Scheitelpunkt der Reifenaufbautrommel erreichen konnte- 
das Reifenbauteil befindet sich jedoch glatt aufliegend auf dem Obertrum. 

Ein solches Obergabeband ist als weiteres Forderband ausgebildet. welches sich 
an den der Reifenaufbautrommel zugewandten Endbereich des 
Trommelzufuhrbandes anschlieBt und dabei etwas hoher als das 
Trommelzufuhrband angeordnet ist und letzteres in seinem Endbereich 
geringfugig iiberlappt. Der in diesem Endbereich dann verbleibende Spalt 
zwischen Obertrum des Trommelzufuhrbandes und Untertrum des 
Ubergabebandes ist einstellbar und entspricht im wesentlichen der Dicke des 
aufzulegenden Reifenbauteiles. 

In aller Regel ist dabei das Ubenjabeband auch an dem bzw. an der Rahmen- 
und Fiihrungskonstruktion des Trommelzufuhroandes befestigt und ist mit 
diesem von der ruckwartigen Schneid- und Aufgabeposition in die vorgeruckte 
Auflageposition verfahrbar. 

In der vorgeriickten Auflageposition liegt nun das Untertrum des 
Ubergabebandes im Bereich des oberen Scheitelpunktes der 
Reifenaufbautrommel. d.h. am Auflagepunkt. ebenfalls mit einem kleinen 
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Spaltabstand und im wesentlichen tangential an. Werden in dieser Position 
Trommelzufuhrband und Obergabeband umlaufend mit gleicher Geschwindigkeil 
angetrieben. so haftet das auf dem Obertrum des Trommelzufuhrbandes nun 
vorgeforderte Reif enbauteil im Spaltbereich zwischen Obertrum des 
Trommelzufuhrbandes und Untertrum des Obergabebandes aufgrund seiner 
naturiichen Klebrigkeit mit seiner Oberseite am Untertrum des kurzen 
Obergabebandes und wird somit .hangend" tangential an die 
Reifenaufbautrommel gefQhrt und dort aufgelegt. Das Haften am Untertrum des 
Obergabebandes kann dabei durch z.B. Unterdruckeinrichtungen unterstutzt 
werden. 



Bei einigen Zubringern befindet sich audi der Auflagepunkt im unteren Bereich 
der Reifenaufbautrommel, wobei dann zur Ubergabe des Reifenbauteiles an die 
Reifenaufbautrommel auch das Trommelzufuhrband direkt genutzt werden kann 
und das Reifenbauteil tangential und unterschlachBg an den Trommelumfang 
gefuhrt wird. Die Drehrichtung der Reifenaufbautrommel und der Auflage des 
Reifenbauteiles auf dem Trommelzufuhrband mussen dabei naturlich 
entsprechend angepaBt werden. 

Bei der Auflage von vier gummierten Gurtellagen auf die Gurtelaufbautrommel 
einer LKW-Reifenfertigung entstehen also vier Zufuhrlinien und daran jeweils 
anschlieBend vier Fdrderlinien, die alle mit entsprechenden Forder- und 
Schneideinrichtungen versehen sind. Damit ergeben sich neben den bereits 
geschilderten Problemen durch die vielfachen Obergaben naturlich ein Oberaus 
komplexer konstruktiver Aufbau der Zufuhrungs- und Zubringereinrichtung und 
ein Platzbedarf, de/iten der eigentlichen Reifenaufbautrommel nebst 
Zusatzaggregaten urn ein vlelfaches Qberschreitet Zubringereinrichtungen fur 
eine solche Vierfachauflage konnen dabei parallel angeordnete Zufuhr- und 
Forderlinien aufweisen. oder auch paarweise ubereinander angeordnete. Der 
Aufwand fur Instandhaltung und Reparatur steigt entsprechend der Komplexitat 
einer solchen Anlage Qberproportional. so daB insgesamt eine wirtschaftlich 
Betriebsweise nur mit permanenten sehr groBen Stuckzahlen erreichbar ist. 
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Fur die Erfindung bestand also die Aufgabe, eine ZufQhrungseinrichtung 
bereitzustellen, die es ertaubt. die Anzahl der F5rdereinrichtungen und damit der 
Ubergaben innerhalb einer Zubringereinrichtung zu reduzieren, die dabei eine 
moglichst ebene, gradlinige und spannungsfreie Auflage des Reifenbauteiles 
gewahrleistet, die in wirtschaftlicher Weise herzustellen und zu betreiben ist und 
die in ihrer Konstruktion in den vorhandenen Anlagen zur Reifenherstellung ieicht 
zu integrieren ist 

Gelost wird die Aufgabe durch die Merkmale des Hauptanspruchs. Vorteilhafte 
Weiterbildungen sind in den Unteransprflchen enthalten. 

Hierbei sind jeweils innerhalb einer Forderlinie die Fordereinrichtung zum Abzug 
des Reifenbauteiles aus dem Speicher und zur Positionierung des 
Reifenbauteiles in bzw. unter der Schneideinrichtung, und die F8rdereinrichtung 
zum Transport des geschnittenen Reifenbauteiles zu der Reifenaufbautrommel 
als miteinander verbundenes einteiliges Fordersystem ausgebildet, vorzugsweise 
ais ein umiaufendes / durchlaufendes Forderband, wobei das einteilige 
Fordersystem innerhalb der Zubringereinrichtung zwischen einer ruckwartigen 
Schneid- und Aufgabeposition, in der das geschnittene Reifenbauteil dem 
einteiligen Fordersystem zugefuhrt wird. und einer vorgeruckten Auflageposition 
in der das Reifenbauteil auf die Reifenaufbautrommel aufgelegt win* verfahrbar' 
und / oder verschwenkbar ausgebildet ist. wobei die Zufuhrungeinrichtungen 
relativ zum jeweilgen einteiligen Fordersystem so angeordnet und/oder 
verfahrbar ausgebildet sind. daB das einteilige Fdrdersystem in seiner 
ruckwartigen Schneid- und Aufgabeposition jeweils mil einer Schneideinrichtung 
in Wirkverbindung steht. und wobei 

die ZufQhrungseinrichtung und das einteilige Fordersystem mil Halte- oder 
Fixiereinrichtungen fur das Reifenbauteil versehen sind. die dem Reifenbauteil 
zustellbar und im Bereich der Schneideinrichtung angeordnet sind, und die 
wahrend des Verfahrens und / oder Verschwenkens des einteiligen 
Fordersystems sowohl das aus dem Speicher abgezogene und nach dem Schnitt 
relate zur Schnittlinie speicherseitig verbleibende Reifenbauteil als auch das auf 
das einteilige Fordersystem bereits aufgegebene Reifenbauteil temporar fixieren. 
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Durch eine solche Ausbildung der Zufuhrungseinrichtung ist es moglich, das 
speicherseitig nach dem Schnitt verbleibende Reifenbauteil in Position zu halten 
ohne dafl eine Auflage auf einem der Forderbander erforderlich ist. Hierdurch 
wird eine Konstruktion derZubringereinrichtung ermoglicht, bei der 
Vorschubband und Trommelzufuhrband als einteiliges Fordersystem ausgebildet 
sind, welches zwischen einer ruckwartigen Schneid- und Aufgabeposition und 
einer vorgerOckten Auflageposition verfahrbar ist und somit nur zum Beladen 
bzw. zum Aufgeben des Reifenbauteiles in den Bereich der 
Zufuhrungseinrichtung bewegt wird und dort das einlaufende Reifenbauteil tragt. 

Es ist also kein separates Vorschubband mehr erforderlich, wodurch in jeder 
Forderlinie eine der kritischen Materialubergaben von einem Forderband auf das 
folgende entfallt. 

Weiterhin ergibt sich dadunch der wesentliche Vorteil, dafl ein 
Trommelzufuhrband, also ein einteiliges Fordersystem mit mehreren 
ZufOhrungseinrichtungen kombiniert werden kann, wonach dann das 
Trommelzufuhrband in verechiedene ruckwartige Schneid- und 
Aufgabepositionen vertahren werden kann. wo dann jeweils unterschiedliche 
Reifenbauteile, also etwa unterschiedliche Gflrtellagen, geschnitten und 
aufgelegt werden konnen. Da in diesem Fall nur eine einteilige Fordereinrichtung 
namhch das Trommelzufuhrband fur mehrere ZufOhrungseinrichtungen genutzl 
werden kann. werden die kritischen Obergabestellen weiter drastisch reduziert. 

Vorteilhaftenveise ist die Zufuhrungseinrichtung so ausgebildet. da(3 die Halte- 
oder Rxiereinrichtung fur das nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie 
speicherseitig verbleibende Reifenbauteil und die Schneideinrichtung innerhalb 
e.ner der Zufuhrungseinrichtung zugeordneten Hubeinrichtung angeordnet sind 
mit der die Halte- oder Fixiereinrichtung, die Schneideinrichtung, und das 
temporarfixierte Reifenbauteil in eine Position oberhalb der Ebene des 
Obertrums des umlaufenden / durchlaufenden Forderbandes des einteiligen 
Fordersystems verfahrbar sind. 
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Durch eine solche Ausbildung wird das Einfahren des TrommelzufGhrbandes in 
die riickwartige Schneid- und Aufgabeposition insofern erleichtert, als die 
Fiihrungen, die Antriebs- und Schwenkmechanismen zum Erreichen dieser 
Position innerhalb normaler Toleranzausbildungen ausgefuhrt sein konnen, da 
beim Einfahren in die riickwartige Schneid- und Aufgabeposition die Halte- Oder 
Fixiereinrichtung und die Schneideinrichtung mit dem Reifenbauteil in eine 
sichere und beabstandete Hubposition gefahren werden konnen, aus der das 
Reifenbauteil und die genannten Einrichtungen dann auf das in der ruckwartigen 
Schneid- und Aufgabeposition befindliche Trommelzufuhrband abgesenkt werden 



konnen 



Insbesondere bei der Verwendung von Reifenbauteilen, die mit metallischen 
Festigkeitstragern versehen sind, also etwa bei gummierten Gurtellagen, besteht 
eine vorteilhafte Ausbildung darin, daB die Halte- oder Fixiereinrichtung fur das 
nach dem Schnitt relativzur Schnittlinie spelcherseitig verbleibende Reifenbauteil 
aus einer oberhalb des Reifenbauteiles angeordneten und dem Reifenbauteil 
zustellbaren Druckplatte und aus einer oberhalb der Druckplatte angeordneten 
und der Druckplatte bzw. dem Reifenbauteil zustellbaren Magnetplatte besteht 
wobei die Magnetplatte das Reifenbauteil an der Druckplatte flxiert 



eine 



Solche Magnetplatten konnen aus Permanentmagneten bestehen, so daB 
zusatzliche Zufuhr von elektrischer Energie nicht erforderlich ist, oder konnen 
auch zuschaltbare Elektromagneten aufweisen. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, daB die Halte- oder 
Fixiereinrichtung iur das nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie speicherseitig 
verbleibende Reifenbauteil aus einer oberhalb des Reifenbauteiles angeortneten 
und dem Reifenbauteil zustellbaren gelochten bzw. luftdurchlassigen Druckplatte 
und aus einer oberhalb der Druckplatte angeordneten und ggf. der Druckplatte 
bzw. dem Reifenbauteil zustellbaren Vakuumeinrichtung besteht, wobei die 
Vakuumeinrichtung das Reifenbauteil an der Druckplatte fixiert. 
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Mit einer solchen Einrichtung lassen sich auf einfache Weise auch Reifenbauteile 
fixieren, die keinerlei metallische Einlagen enthalten, also beispielsweise 
gewebeverstarkte Lagen Oder Gummilagen ohne jegliche Verstarkungen. 

Fur solche Arten von Reifenbauteilen, die eine verteilte punktuelle Aufnahme 
ohne Einflusse auf das weitere Verarbeitungsverfahren aufnehmen konnen. 
besteht eine weitere vorteilhafte Ausbildung darin, daB die Halte- oder 
Fixiereinrichtung fur das nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie speicherseitig 
veroleibende Reifenbauteil aus einer Vielzahl von auf einer Grundplatte 
angeordneten und das einteiiige Fordersystem durchgreifenden Nadeln besteht, 
wobei die mit Nadeln versehene Grundplatte unterhalb des einteiligen 
F6rdersystems angeordnet 1st. 

Bei einer genugenden Anzahl von Nadeln erreicht man hierbei nur ein minimales 
Eindringen der Nadelspitzen in das Material, wobei die dadurch entstehenden 
kleinen EindrQcke durch die spatere Vulkanisation wieder geschlossen werden. 

Das Trommelzufuhrband kann dabei beispielsweise so ausgebildet sein, daB es 
aus einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten schmalen Forderbandern 
besteht, so daB die Nadeln in den Zwischenraumen das einteiiige Fordersystem 
durchgreifen und das Reifenbauteil abstQtzen konnen. 

Die bereits geschilderten Vorteiie einer Halterung Oder Fixierung durch 
Magnetkraft bei Reifenbauteilen mit metallischen Festigkeitstragern ergeben sich 
auch in einer weiteren Ausfuhrung, die darin besteht, daB die Halte- oder 
Fixiereinrichtung fur das auf das einteiiige Fordersystem bereits aufgegebene 
Reifenbauteil als eine zwischen Obertrum und Untertrum des als umlaufendes / 
durchlaufendes Forderband ausgebildeten einteiligen Fordersystems 
angeordnete und dem Obertrum bzw. dem Reifenbauteil zustellbare 
Magnetplatte ausgebildet ist. 

Durch die Anordnung einer solchen Magnetplatte zwischen Obertrum und 
Untertrum des einteiligen Fordersystems und im Bereich der Schneideinrichtung. 
d. h. also im ruckwartjgen Teil des Trommelzufuhrbandes, der beim Erreichen 
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der ruckwartigen Schneid- und Aufgabeposition unterhalb bzw. innerhalb der 
Zufuhrungseinrichtung sich befindet, kann auch hier auf verhaltnismaBig einfache 
Weise eine Fixierung des Reifenbauteiles. insbesondere wahrend des Schnittes, 
erfolgen. 



Bei derZufuhrung von Reifenbauteilen, die keine metallischen Fesligkeitstrager 
enthalten, also etwa bei gewebeverstarkten gummierten Bauteilen, besteht - wie 
bereits bei der Halte- und Rxiereinrichtung innerhalb der Hubeinrichtung - eine 
vorteilhafte Ausbildung darin, daB die Halte- Oder Rxiereinrichtung fur das auf 
das einteilige Fordersystem bereits aufgegebene Reifenbauteil als eine zwischen 
Obertrum und Untertrum des als umlaufendes / durchlaufendes und ggf. 
luftdurchlassiges Forderband ausgebildeten einteiligen Fordersystems 
angeordnete und ggf. dem Obertrum bzw. dem Reifenbauteil zustellbare 
Vakuumeinrichtung ausgebildet ist. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, daB die Zuf uhrungseinrichtung 
eine mit der Hubeinrichtung bewegbare und afs Rollensystem ausgebildete 
Fuhrungs- und Leiteinrichtung fur das aus dem Speicher abgezogene 
Reifenbauteil aufweist. 

Durch eine solche Fuhrungs- und Leiteinrichtung, die mit der Hubeinrichtung 
verbunden ist, vermeidet man bereits beim Einlauf des Reifenbauteiles 
ungewiinschte Dehnungen und Spannungen, die durch ein hSufiges Bewegen 
oder Andem der Krummung des einlaufendes Reifenbauteiles entstehen 
konnten. 



Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels soil die Erfindung nSher eriautert werden. Es 
zeigen: 



eine vereinfachte Darstellung einer Zubringereinrichtung 
mit einer erfindungsgemaBen Zufuhrungseinrichtung in der 
Ansicht 

die Zubringereinrichtung mit der erfindungsgemaBen 
Zufiihrungseinrichtung gemaB Figur 1a in der Draufsicht 
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Fig. 2a + 2b anhand einer Prinzipskizze die unterschiedlichen 

Arbeitsschritte A1 bis A15 der ZufOhrungseinrichtung 
wahrend eines Arbeitszyklus. 

In der Zusammenschau der Figuren la und 1b erkennt man eine 
Zubringereinrichtung 1 , bei der das als einteiliges Fordersystem ausgebildete 
Trommelzufuhrband 2. 2' in seiner vorgeruckten Auflageposition 3 bis an einen 
im unteren Bereich der Reifenaufbautrommel 4 befindlichen Auflagepunkt 5 
verfahrt. wobei damit zur Ubergabe des auf dem Trommelzufuhrband 
aufliegenden und hier nicht naher dargestellten und mit metallischen 
Verstarkungselementen versehenen Reifenbauteiles 6 das Trommelzufuhrband 
d.rekt genutzt werden kann und das Reifenbauteil somit tangential und 
unterschlachtig an den Umfang der Reifenaufbautrommel 4 gefiihrt wird. 

Eine solche Zubringereinrichtung wird auch als .Bottom Belt Servicer bezeichnet 
und we.st dabei vier verschiedene erfindungsgemaBe ZufQhrungseinrichtungen 7 
b.s 10 auf. d.e stationar im hinteren bis mittleren Bereich des Zubringers 
angeordnet sind. 

Die beiden Trommelzufuhrbander 2 und 2' sind innerhalb dervon ihnen 
definierten schragen Ebene in den Richtungen 11 und ir schrag zwischen der 
vorgeruckten Auflageposition 3 und jeweils zwei ruckwartigen Schneid- und 
Aufgabepositionen 12. 12' und 13. 13' verfahrbar. wobei die 
Trommelzufuhrbander in den ruckwartigen Schneid- und Auflagepositionen 
jeweils mit ihrem hinteren Teil in den Bereich bzw. unter die 
ZufQhrungseinrichtungen 7. 8 sowie 9 und 10 einfahren. 

Die Zufuhrungseinrichtungen weisen dabei jeweils Schneideinrichtungen 14 bis 
17 auf. die als auf einer Schneidschiene laufende Rollenmesser ausgebildet sind 
und das Reifenbauteil. d. h. also die unterschiedlichen GGrtellagen in diesem Fall 
in jeweils unterschiedlichen Winkeln am Anfang und am Ende schneiden. 

Weiterhin weisen die Zufuhrungseinrichtungen jeweils Fuhrungs- und 
Leiteinrichtungen 18 bis 21 auf, uber welche das in Rollen innerhalb der 
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Speicherkassetten 22 bis 25 gespeicherte Reifenbauteil abgezogen werden 
kann. 



Die Speicherkassetten sind dabei im hinteren Teil des Zubringers und teilweise 
unter den ubrigen Einrichtungen angeordnet. so daB fur die gesamte Maschine 
moglichst wenig Grundflache benotigt wird. Zwischen den Speicherkassetten und 
den ZufGhrungseinrichtungen bzw. Fordereinrichtungen sind dabei Ausgteichs- 
Schlingen 26 des Materiales bzw. des ReHenbauteiles vorgesehen, die 
Geschwindigkeitunterschiede zwischen dem Rollenantrieb, der Speicherrollen 
und der Fordereinrichtung kompensieren und Materialspannungen vermeiden. 

In der Zusammenschau der Figuren 2a und 2b erkennt man in Form einer 
Prinzipskizze die Arbeitsweise der erfindungsgemaBen Zufuhrungseinrichtung im 
Zusammenhang mit dem Trommelzufuhrband anhand der Arbeitsschritte A1 bis 
A15, die fur das Abziehen der Reifenbauteile aus dem Speicher, das Schneiden 
und das nachfolgende Auflegen auf die Reifenaufbautrommel, erforderlich sind. 
Es handelt sich hierber urn eine Zufuhrungseinrichtung. die zur Auflage von 
Reifenbauteilen 6 dient, welche metallische Verstarkungselemente aufweisen 
und darum in einfachster Weise mit Halts- und Fixiereinrichtungen in Form von 
Magnetplatten ausgebildet ist. 

Im Arbeitsschritt A 1 ist das Trommelzufuhrband 2 in seine ruckwartige Schneid- 
und Aufgabeposition zuruckgefahren, befindet sich mit dem hinteren Ende im 
Bereich der Zufuhrungseinrichtung 7 und untertialb der Schneideinrichtung 15 
bzw. unterhalb einer Hubeinrichtung 27, in oder an welcher die 
Schneideinrichtung 15. eine zustellbare Druckplatte 28, eine obere Magnetplatte 
29 sowie die Fuhrungs- und Leiteinrichtung 18 angeordnet sind. 

Auf dem Obertrum des als umlaufendes Forderband ausgebildeten 
Trommelzufuhrbandes 2 liegt eine hier nicht naher dargestellte Schneidleiste 30 
auf. die beim Schnittdes Reifenbauteiles 6 zwischen Reifenbauteil und 
Forderband liegt, so daB das verfahrbare Rollenmesser 31 nur in das 
Reifenbauteil, nicht aber in das Forderband einschneiden kann. 



t 
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Im Arbeitsschritt A 2 wird nun durch Antrieb des Trommelzufiihrbandes 2 das 
Reifenbauteil 6 auf das Trommelzufuhrband in entsprechender Lange, die durch 
den Umfang der Reifenaufbautrommel vorgegeben isl, aufgefordert, und aus 
dem hier nicht mehr dargestellten Speicher abgezogen. 

Das Trommelzufuhrband 2 weist dabei in seinem vorderen und mittleren Bereich 
unterhalb des Obertrums anliegende feststehende Magnete 32 und in seinem 
hinteren Bereich eine dem Obertrum bzw. dem Reifenbauteil zustellbare untere 
Magnetplatte 33 auf. Wahrend des im Arbeitsschritt A2 erfolgenden Vorforderns 
des Reifenbauteiles ist die Druckplatte 28 und die obere Magnetplatte 29 
angehoben und die untere Magnetplatte 33 dem Obertrum des 
Trommelzufiihrbandes 2 bzw. dem Reifenbauteil zugestellt, so da/3 das 
aufzuladende Reifenbauteil 6 auf dem Trommelzufuhrband fixiert und ohne 
Schlupf aufgefordert werden kann. 

Im Arbeitsschritt A 3 f&hrt das Rollenmesser 31 in seine Schneidposition und 
trennt durch einen quer- oder schragverlaufenden Schnitt das Reifenbauteil 6 in 
einen entsprechend abgelangten Teil 6' zur Auflage auf die Reifenaufbautrommel 
und in ein nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie speicherseitig verbleibenden 
Reifenbauteil 6". Danach fahrt das Rollenmesser 31 wieder in seine 
Ruheposition, wie im Arbeitsschritt A 4 dargestellt. 

In diesem Arbeitsschritt wind auch die Druckplatte 28 dem speicherseitig 
verbleibenden Reifenbauteil 6" zugestellt, wonach im Arbeitsschritt A 5 die untere 
Magnetplatte 33 von ihrer Anlage unterhalb des Obertrums des 
Trommelzufurufcandes bzw. aus der Nahe des Reifenbauteiles zurQckgefahren 
bzw. abgesenkt wird. 



Im Arbeitsschritt A 6 wird dann die obere Magnetplatte 29 der Druckplatte 28 
bzw. dem Reifenbauteil 6" zugestellt, wonach im Arbeitsschritt A 7 die gesamte 
Hubeinrichtung 27 urn zunachst ca. 5 mm angehoben wird, so daB das nun an 
der Druckplatte fixierte Reifenbauteil 6" sich vom Obertrum des 
Trommelzufiihrbandes 2 lost. Das Trommelzufuhrband kann nun wieder 
angetrieben werden, wodurch das abgelangte Reifenbauteil 6' weiter vorgefdrdert 
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und dessen hinteres Ende aus dem Bereich der Schneideinrichtung und des 
Rollenmessers entfernt wird. 



Im Arbeitsschritt A 8 erfolgt dann der Vollhub der Hubeinrichtung 27 mitsamt dem 
an der Druckplatte 28 durch die Magnetwirkung der Magnetplatte 29 fixierten 
Reifenbauteil 6" auf etwa 50 mm oberhalb des Obertrums des 
Trommelzufuhrbandes 2. Das Reifenbauteil 6" ist damit vollig sicher und in 
glatter Anlage zur Druckplatte fixiert, wodurch jegliche Spannungen und 
Materialdehnungen vermieden werden. Dies wird dadurch unterstutzt, da6 auch 
die Fuhrungs- und Leiteinrichtung 18 mil der Hubeinrichtung bewegt wird. 

Im Arbeitsschritt A 9 fahrt nun das als einteiliges Fordersystem ausgebildete 
Trommelzufuhrband 2 insgesamt und mit alien Antriebs- und Rolleneinrichtungen 
in seine vorgeriickte Auflageposition 3, in der das Reifenbauteil 6' auf die 
Reifenaufbautrommel aufgelegt wird. 

Nach der Auflage des Reifenbauteiles 6' auf die Reifenaufbautrommel fahrt das 
Trommelzufuhrband 2 wieder zuruck in seine ruckwartige Schneid- und 
Aufgabeposition 12 und in den Bereich derZufuhrungseinrichtung 7, wie im 
Arbeitsschritt A 10 gezeigt. 

Im Arbeitsschritt A 1 1 wird nun die Hubeinrichtung 27 wieder abgesenkt, so daB 
das noch an der Druckplatte 28 mit Hilfe der oberen Magnetplatte 29 fixierte 
Reifenbauteil 6" wieder zur Auflage auf den im Bereich der 
Zufuhrungseinrichtung 7 befindlichen Teil des Trommelzufuhrbandes 2 kommt. 

Im Arbeitsschritt A 12 wird dann die obere Magnetplatte 29. die bisher der 
Druckplatte 28 und dem Reifenbauteil 6" zugestellt war, angehoben. wodurch die 
Fixierung an der Druckplatte gel6st wird. 

Im Arbeitsschritt A 13 wird nun die untere Magnetplatte 33 wiederum dem 
Obertrum des Trommelzufuhrbandes 2 und gleichzeitig dem Reifenbauteil 6" 
zugestellt, wodurch nun das Reifenbauteil 6" am Obertrum des 
Trommelzufuhrbandes 2 fixiert wird. 
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lm Arbeitsschritt A 14 wird dann auch die Druckplatte 28 mitsamt der 
Magnetplatte 29 innerhalb der Hubeinrichtung 27 angehoben. d. h. ohne daB die 
Hubeinrichtung 27 selbst betatigt wird. Das Reifenbauteil 6" 1st nunmehr auf dem 
Obertrum des Trommelzufuhrbandes vollstandig fixiert und auch mil diesem 
bewegbar. wonach im Arbeitsschritt A 15 lediglich ein kurzes Zuriickfordern des 
Reifenbauteil 6" erfolgt, damit ein AbreiGen von der Schneidleiste 30, auf der das 
Reifenbauteil wahrend der gesamten Fixierung innerhalb der 
Zufuhrungseinrichtung auflag, durchgefuhrt werden kann, wonach dann mit dem 
Arbeitsschritt A 1 bzw. A 2 wieder ein Vorfordern und ein Beladen des 
Trommelzufuhrbandes 2 erfolgt. 
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Bezugszeichenliste 

1 Zubringereinrichtung 

2, 2' Trommelzufuhrband 

3 vorgeruckte Auf lageposition 

4 Reifenaufbautrommel 

5 Auflagepunkt 

6 Reifenbauteil 

6 ' abgel3ngtes Reifenbauteil 

6" speicherseitig verbleibendes Reifenbauteil 

7-10 Zuf uhrungseinrichtung 

11. 11' Verfahr-Richtung 

12, 12' 13, l^ruckwartlge Schneid- und Aufgabeposition 

1 4 - 1 7 Schneideinrichtung 

1 8 - 21 Fuhrungs- und Leiteinrichtung 

22 - 25 Speicherkassetten 

26 Ausgleichs-Schlinge 

27 Hubeinrichtung 

28 Druckplatte 

29 obere Magnetplatte 

30 Schneidleiste 

31 Rollenmesser 

32 feststehende Magnete 

33 untere Magnetplatte 
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PatentansprQche 



1) Zufuhrungseinrichtung fur streifenffirmige Reifenbauteile innerhalb und einer 
Zubringereinrichtung (Sen/icer) fureine Reifenaufbautrommel. insbesondere 
fur e.ne Gurteltrommel zum Aufbau des GGrtelpaketes. wobei auf der 
Reifenaufbautrommel nacheinander mehrere Ugen von unterschiedlichen 
Oder unterschiedlich vorbehandelten im wesentlichen streifenformigen 
Re,fenbauteilen aufgelegt, angerollt und mit den bereits aufgelegten 
Materialien verbunden werden, wobei die Zubringereinrichtung 

a) ein Oder mehrere Speicher. vorzugsweise Trommelspeicher. sowie 
entsprechende zugehdrige Zufuhrungseinrichtungen fur das 
Reifenbauteil, sowie 

b) ein Oder mehrere den Zufuhrungseinrichtungen zugeordnete 

Schneideinrichtungen zum Ablangen des streifenformigen Reifenbauteiles 
aufweist, 

wobei die Zubringereinrichtung weiterhin ein Oder mehrere Forderlinien / 
Forderwege aufweist. in denen die geschnittenen Reifenbauteile zur 
Reifenaufbautrommel gefordert werden, wobei 

c) jeweiis innerhaib einer Forderiinie die Fordereinrichtung zum Abzug des 
Re.fenbaute.les aus dem Speicher und zur Posffionierung des 
Reifenbauteiles in bzw. unter der Schneideinrichtung, und die 
Fordereinrichtung zum Transport des geschnittenen Reifenbauteiles zu 
der Reifenaufbautrommel als miteinander verbundenes einteiliges 
Fordersystem ausgebildet sind, vorzugsweise als ein umlaufendes / 
durchlaufendes Forderband, wobei 

d) das einteilige Forderaystem innerhalb der Zubringereinrichung zwischen 
e.ner ruckwartigen Schneid- und Aufgabeposition, in der das geschnittene 
Re.fenbauteil dem einteiligen F6rdersystem zugefuhrt wird, und einer 
vorgerQckten Auflageposition. in der das Reifenbauteil auf die 
Reifenaufbautrommel aufgelegt wird, verfahrbar und / Oder 
verschwenkbar ausgebildet ist, wobei 
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e) die Zufuhrungseinrichtungen relativ zum jeweiligen einteiligen 
Fordersystem so angeordnet und/oder verfahrbar ausgebildet sind, daG 
das einteilige Fordersystem in seiner ruckwartigen Schneid- und 
Aufgabeposition jeweils mil einer Schneideinrichtung in Wirkverbindung 
steht, und wobei 

f) die Zufuhrungseinrichtung und das einteilige Fordersystem mil Halte- 
oder Rxiereinrichtungen fur das Reifenbauteil versehen sind. die dem 
Reifenbauteil zustellbar und im Bereich der Schneideinrichtung 
angeordnet sind, und die wahrend des Verfahrens und / oder 
Verschwenkens des einteiligen Fordereystems sowohl das aus dem 
Speicher abgezogene und nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie 
speicherseitig verbleibende Reifenbauteil als auch das auf das einteilige 
Fordersystem bereits aufgegebene Reifenbauteil temporartixieren, wobei 
d,e Halte- oder Rxiereinrichtung fur das nach dem Schnitt relativ zur 
Schnittlinie speicherseitig verbleibende Reifenbauteil und die 
Schneideinrichtung innerhalb einer der Zufuhrungseinrichtung 
zugeordneten Hubeinrichtung angeordnet sind. mil der die Halte- oder 
Rxiereinrichtung, die Schneideinrichtung, und das temporarfixierte 
Reifenbauteil in eine Position oberhalb der Ebene des Obertrums des 
umlaufenden / durchlaufenden Forderbandes des einteiligen 
Fordersystems verfahrbar sind. 

2) Zufuhrungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daG die 
Halte- oder Rxiereinrichtung fur das nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie 
spe.cherseitig verbleibende Reifenbauteil aus einer oberhalb des 
Reifenbauteiles angeordneten und dem Reifenbauteil zustellbaren 
Druckplatte und aus einer oberhalb der Druckplatte angeordneten und der 
Druckplatte bzw. dem Reifenbauteil zustellbaren Magnetp.atte besteht wobei 
das Reifenbauteil mit Hilfe der Magnetplatte an der Druckplatte fixierbar ist. 

3) Zufuhrungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. da(3 die 
Halte- oder Rxiereinrichtung fur das nach dem Schnitt relativ zur Schnittlinie 
spe.cherseitig vefcleibende Reifenbauteil aus einer oberhalb des 
Reifenbauteiles angeordneten und dem Reifenbauteil zustellbaren gelochten 
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bzw. luftdurchlassigen Druckplatte und aus einer obertialb der Druckplatte 
angeordneten und ggf. der Druckplatte bzw. dem Reifenbauteil zustellbaren 
Vakuumeinrichtung besteht, wobei das Reifenbauteil mit Hilfe der 
Vakuumeinrichtung an der Druckplatte fixierbar ist. 

4) Zufuhrungseinrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, da.3 die 
Halte- Oder Rxiereinrichtung fur das nach dem Schnitt relabV zur Schnittlinie 
spe.cherseit.-g verbleibende Reifenbauteil aus einer Vielzahl von auf einer 
Qrundplatte angeordneten und das einteilige Fdrdersystem durchgreifenden 
Nadeln besteht. wobei die mit Nadeln v/ersehene Qrundplatte unterhalb des 
einteiltgen Fdrdersystems angeordnet ist. 

5) Zufuhrungseinrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet daB 
die Halte- oder Rxiereinrichtung fur das auf das einteilige Fdrdersystem 
bereits aufgegebene Reifenbauteil als eine zwischen Obertrum und 
Untertrum des als umlaufendes / durchlaufendes Forderband ausgebildeten 
e.nte.l.gen Fdrdersystems angeordnete und dem Obertrum bzw. dem 
Reifenbauteil zustellbare Magnetplatte ausgebildet ist. 

6) Zufuhrungseinrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet daS 
d.e Halte- oder Rxiereinrichtung fur das auf das einteilige Fdrdersystem 
bereits aufgegebene Reifenbauteil als eine zwischen Obertrum und 
Untertrum des als umlaufendes /durchlaufendes und ggf. .uftdurchlassiges 
Forderband ausgebildeten einteiligen Fdrdersystems angeordnete und ggf 
dem Obertrum bzw. dem Reifenbauteil zustellbare Vakuumeinrichtung 
ausgebildet ist. 



7) Zufuhrungseinrichtung nach Anspruch this 6. dadurch gekennzeichnet daG 
die Zufuhrungseinrichtung eine mit der Hubeinrichtung bewegbare und ' 
vorzugsweise als Ro.lensystem ausgebildete Fuhrungs- und Leiteinrichtung 
fur das aus dem Speicher abgezogene Reifenbauteil aufweist. 
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